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Kelancaran proses produksi dipengaruhi oleh beberapa hal seperti sumber daya 
manusia serta kondisi dari fasilitas produksi yang dimiliki, dalam hal ini mesin produksi 
dan peralatan pendukung lain. Untuk menjaga agar peralatan produksi dapat selalu berada 
pada kondisi yang baik maka diperlukan kegiatan perawatan yang bertujuan untuk 
mengoptimalkan keandalan (reliability) dari komponen-komponen peralatan maupun 
sistem tersebut. Dengan adanya perawatan diharapkan peralatan mampu memberikan 
performansinya seoptimal mungkin dalam mendukung kelancaran proses produksi. 
Kegiatan perawatan yang dilakukan oleh bagian pemeliharaan teknik didasarkan 
pada mesin yang mengalami kerusakan, yang mana selama ini sering terjadi kerusakan. 
Adanya catatan pemeliharaan yang dilakukan oleh pihak maintenance menunjukkan 
bahwa mesin di PT. Petrokimia Kayaku Gresik masih saja terdapat kerusakan pada mesin 
dan tak jarang pula menyebabkan terhentinya proses produksi.  
Dengan adanya masalah tersebut maka dilakukan penelitian dengan metode 
Reliability Centered Maintenance (RCM) dengan harapan dapat ditentukan interval 
perawatan yang optimal. Metode Reliability Centered Maintenance ini digunakan untuk 
menentukan kegiatan dan interval perawatan berdasarkan pada RCM Decision Worksheet 
sesuai dengan fungsi dan sistem pada unit produksi butiran (padat)  dan FMEA digunakan 
untuk mengidentifikasi penyebab kegagalan serta efek yang ditimbulkan dari kegagalan 
tersebut. 
Dengan menggunakan RCM Decision Worksheet diperoleh bahwa jenis kegiatan 
dan interval perawatan pada V Belt C-64 adalah scheduled discard task dan interval 
perawatan selama 256,68 jam dengan total biaya sebesar Rp 1.342,74 per jam ; bearing 
stretcher 210 adalah scheduled discard task dan interval perawatan selama 106,65 jam 
dengan total biaya sebesar Rp 13.407,52 per jam; filter bag adalah scheduled restoration 
task dan interval perawatan selama 338,64 jam dengan total biaya sebesar Rp 3.151,77 
per jam. Waktu perawatan yang minimun pada coating machine adalah 32,20 jam; pada 
Bucket Elevator adalah 119,37 jam serta pada dust collector adalah 66,26 jam. Waktu 








1.1 Latar Belakang 
Untuk tetap exist suatu perusahaan harus memperhatikan kelancaran proses 
produksinya sehingga dapat terus berproduksi. Kelancaran proses produksi 
dipengaruhi oleh beberapa hal seperti sumber daya manusia serta kondisi dari 
fasilitas produksi yang dimiliki, dalam hal ini mesin produksi dan peralatan 
pendukung lain. Untuk menjaga agar peralatan produksi dapat selalu berada pada 
kondisi yang baik maka diperlukan kegiatan perawatan yang bertujuan untuk 
mengoptimalkan keandalan (reliability) dari komponen-komponen peralatan 
maupun sistem tersebut. Dengan adanya perawatan diharapkan peralatan mampu 
memberikan performansinya seoptimal mungkin dalam mendukung kelancaran 
proses produksi. 
PT. Petrokimia Kayaku adalah suatu perusahaan yang bergerak dibidang 
formulasi pestisida dan distribusi bahan–bahan kimia pertanian. Sampai saat ini 
PT. Petrokimia Kayaku telah mengembangkan produknya yaitu pestisida dalam 
beberapa bentuk yaitu cair, tepung, butiran dan flowable. Dalam proses 
produksinya terdapat pula berbagai unit produksi untuk berbagai bentuk pestisida 
tersebut. Terdapat sembilan unit produksi yaitu Produksi Cair I, Produksi Butiran 
(Padat), Produksi Tepung (WP), Produksi Petrogenol, Produksi Flowable, 
Produksi Rodentisida, Produksi Cair II, Produksi Petrovita, Produksi Cair III. Dari 
beberapa unit produksi yang ada, terdapat salah satu unit produksi yang sering 
terhambat dalam proses produksinya, yaitu pada unit produksi butiran (padat). Hal 
itu dikarenakan sering terjadinya kerusakan pada mesin-mesin produksi pada unit 
tersebut. 
Kegiatan perawatan yang dilakukan oleh bagian pemeliharaan teknik 
didasarkan pada mesin yang mengalami kerusakan, yang mana selama ini sering 
terjadi kerusakan. Adanya catatan pemeliharaan yang dilakukan oleh pihak 
maintenance menunjukkan bahwa mesin di PT. Petrokimia Kayaku Gresik masih 
saja terdapat kerusakan pada mesin dan tak jarang pula menyebabkan terhentinya 
proses produksi. Pihak maintenance sendiri masih belum bisa mendeskripsikan 
tingkat kekritisan mesin. PT. Petrokimia Kayaku Gresik ingin mengetahui interval 
perawatan mesin pada unit produksi Butiran (Padat) tetapi nilai keandalan mesin 
dapat ditingkatkan sehingga produksi dapat berjalan lancar. 
RCM (Reliability Centered maintanance) merupakan suatu teknik yang 
dipakai untuk mengembangkan preventive maintenance yang terjadwal. Hal ini 
didasarkan pada prinsip bahwa keandalan dari peralatan dan struktur dari kinerja 
yang akan dicapai adalah fungsi dari perancangan (design) dan kualitas 
pembentukan preventive maintenance yang efektif akan menjamin terlaksananya 
desain keandalan dari peralatan. 
 Sehingga RCM diharapkan membantu pihak perawatan di PT. Petrokimia 
Kayaku Gresik menampilkan sebuah kerangka kerja berdasarkan informasi 
keadaan untuk perencanaan yang efisien, aplikatif dan mampu sebagai pilihan 




1.2 Perumusan Masalah 
Dengan latar belakang tersebut maka permasalahan yang akan diselesaikan 
dalam penelitian ini adalah penentuan interval perawatan pada Unit Produksi 
Butiran (Padat) untuk meminimumkan waktu perawatan PT. Petrokimia Kayaku 
Gresik. 
 
1.3 Batasan Masalah 
Batasan yang digunakan agar penulisan dapat berjalan dengan baik dan 
sesuai dengan alurnya antara lain: 
1. Obyek penelitian hanya dilakukan pada Unit Produksi Butiran (Padat) dan 
komponen kritis pada mesin Coating Machine, Bucket Elevator dan Dust 
Collector. 
2. Mengidentifikasi kegagalan fungsi pada mesin  tertentu yang tidak diinginkan.  




Asumsi-asumsi yang digunakan dalam penelitian ini adalah : 
1. Mesin-mesin pada Unit Produksi Butiran (Padat) berjalan normal. 
2. Komponen pengganti tersedia setiap saat. 
3. Tingkat kehandalan mesin yang ditolerir oleh perusahaan 0,7. 
4. Penggantian suku cadang dilakukan pada waktu mesin berhenti (down time).  
5. Setiap komponen yang rusak akan diganti dengan komponen yang baru.  
 
1.5 Tujuan  
Tujuan diadakannya penelitian ini adalah : 
1. Menentukan interval perawatan pada Unit Produksi Butiran (Padat). 
2. Menentukan waktu perawatan yang minimum.  
3. Menentukan prioritas urutan perbaikan.  
 
1.6 Manfaat 
Adapun manfaat dari penelitian ini adalah : 
1. Bagi Universitas  
Memperkaya wawasan pengetahuan sebagai bahan studi bagi rekan-rekan 
mahasiswa dan juga sebagai pertimbangan bagi mahasiswa yang ingin 
mengerjakan tugas akhir. 
2. Bagi Perusahaan 
Dapat dijadikan acuan bagi perusahaan dalam merencanakan kebijakan 
perawatan dengan merencanakan kegiatan dan interval perawatan pencegahan 
(preventive maintenance) yang optimal untuk meningkatkan reliability dari 
mesin maupun sistem dengan basic RCM. 
3. Bagi peneliti  
Mengaplikasikan teori manajemen parawatan yang telah diperoleh selama 
perkuliahan serta menambah pengetahuan tentang penerapan manajemen 




1.7 Sistematika Penulisan 
Dalam penyusunan skripsi ini penulis membagi dalam lima bab, antara bab 
satu dengan bab yang lainnya merupakan suatu rangkaian yang saling melengkapi, 
sehingga terjadi suatu susunan yang sistematis. Adapun sistematika skripsi ini 
disusun sebagai berikut : 
BAB I PENDAHULUAN 
 Menguraikan latar belakang, perumusan masalah, tujuan penelitian, 
pembatasan masalah, asumsi–asumsi, dan sistematika penulisan. 
BAB II TINJAUAN PUSTAKA 
 Membahas dasar–dasar teori yang akan digunakan untuk 
menganalisis masalah yang akan  diselesaikan pada penelitian ini. 
BAB III METODE PENELITIAN 
 Pada bab ini akan dibahas tentang langkah–langkah penelitian, mulai 
dari perumusan masalah sampai dengan kesimpulan dan saran. 
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 
 Pada bab ini akan dibahas analisis hasil pengolahan data dan 
interpretasinya. 
BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 
 Memberikan kesimpulan dari hasil penelitian dan memberikan saran 
untuk perbaikan. 
DAFTAR PUSTAKA. 
LAMPIRAN. 
 
 
 
